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Опыт эксплуатации машин на гусеничном ходу выявил, что бы-
строизнашивающимися деталями ходовой части после 1500-2000 часов 
работы являются ведущие и натяжные колеса, опорные катки. К ос-
новным дефектам ведущих колес можно отнести износ зубьев и поса-
дочного отверстия под вал. При значительном двустороннем износе 
зубьев их восстанавливают ручной и полуавтоматической наплавкой 
или приваркой компенсаторов. Посадочное отверстие под вал ведуще-
го колеса восстанавливают наплавкой в среде защитного газа или же-
лезнением с последующей механической обработкой. В натяжных ко-
лесах, изготовленных из стали 40Л, износу подвергается обод. При 
величине его износа до 6…8 мм поверхность может быть восстановле-
на и упрочнена с помощью автоматической наплавки ленточным элек-
тродом из малоуглеродистой стали под легирующим керамическим 
флюсом ЖСН-5. Такая технология позволяет обеспечить высокую 
производительность процесса, значительно сократить сроки ремонта и 
обеспечить твердость наплавленного металла 40…45 HRC. Для удер-
жания керамического флюса в зоне плавления электрода и качествен-
ного формирования наплавленного слоя на деталь устанавливается 
флюсоудерживающее приспособление. При более значительной степе-
ни износа (свыше 10 мм) на обод натяжного колеса напрессовывается 
стальное кольцо (бандаж). При одинаковых условиях эксплуатации 
величина износа боковых дорожек опорных катков более значительна 
и составляет до 18 мм. Для восстановления и упрочнения рабочей по-
верхности катков при небольшом износе (до 8…10 мм), по аналогии с 
натяжными колесами, может быть использован высокопроизводитель-
ный процесс наплавки ленточным электродом под легирующим кера-
мическим флюсом. При большей степени износа боковых дорожек (до 
15…18 мм) в специализированной хорошо оснащенной ремонтной 
мастерской более рационально использовать электрошлаковый способ 
наплавки. Износостойкая наплавка под смесью плавленого (АН-348А) 
и керамического (ЖСН-5) флюсов позволить регулировать твердость 
рабочего слоя и расширить номенклатуру восстанавливаемых деталей. 
Для дальнейшего повышения работоспособности деталей дорож-
но-строительной техники целесообразно заводам-изготовителям орга-
низовать выпуск отдельных быстроизнашивающихся деталей с заранее 
упрочненными рабочими поверхностями. 
